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@ RESUMEN 

DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR RESISTENCIA , que comprende un 
electrodo movil en un sopor te asistido por un muelle, cilindro de gas o elemento de 
expansion, permitiendo su desplazamiento al ser comprimido que el lapso de tiempo de 
la soldadura sea lo suf icientemente grande para que sea efectiva, sin alterar el 
ciclo de movimiento de la prensa en la que se encuentra instalado. El soporte 
comprende una o varias columnas, estando el electrodo apoyado deslizante en una y con 
un vastago alojado en el interior de un posicionador , tambien desplazable axialmente, 
en el que se recibe la pieza pequefta a soldar a traves de una canaleta. El 
posicionador, realizado en un material aislante, pref erentemente ceramico, comprende 
unos clips de sujecion de dicha pieza hasta su soldadura empujada por el vastago del 
electrodo a travfis de una ventana inferior. 
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D1SPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR RES1STENCIA. 

MEMORIA DESCRIPTIVA. 
OBJETO DE LA INVENCI6N. 
La presente solicitud de Patente de Invention tiene por objeto el registro de un 
5 dispositivo perfeccionado de soldadura por resistencia que incorpora notables 
innovaciones y ventajas frente a los actuales utillajes y herramientas existentes para la 
soldadura por resistencia de pequenas piezas metalicas y similares. 

Mas concretamente la nueva invention comprende un utillaje que presenta un 
electrodo para la soldadura de pequenas piezas y similares en el interior de maquinas 
10 transfer o prensas rotativas entre otras aplicaciones. El dispositivo comprende un 
mecanismo constituido por un electrodo movil en un soporte asistido por un muelle, 
cilindro de gas o elemento de compresion, permitiendo que el lapso de tiempo de la 
soldadura sea lo suficientemente grande para que sea efectiva, sin alterar el ciclo de 
movimiento de la prensa en la que se encuentra instalado. Este dispositivo se 
15 encuentra sujeto mediante un anclaje rapido y actua en coordination con un electrodo 
convencional dispuesto en la matriz inferior. El dispositivo tambien puede utilizarse en 
pinzas polivalentes de robots y otras maquinas. 

ANTECEDENTES DE LA INVENCI6N. 
La soldadura por resistencia de piezas metalicas pequenas se utiliza mucho en 
20 diferentes industrias. Es aplicable para union superficial de piezas y en la soldadura de 
elementos laminares a unir. 

La aplicacion clasica de soldar consiste en la colocacion de dos piezas entre 
dos electrodos presionando con un esfuerzo definido a la hora de pasar una corriente 
el6ctrica definida en un tiempo predeterminado entre los dos electrodos. La resistencia 
25 considerable que existe entre las superficies en contacto de las dos piezas y la elevada 



corriente que pasa produce un elevado calor que funde el material local, realizandose 
asf la soldadura. 

En muchas ocasiones se sueldan dos piezas de diferente tamano, tal como una 
tuerca sobre la superficie de una chapa de cierta dimension. La pieza grande suele 
posicionarse debajo y la pequena es cargada a mano, mediante lanzaderas o pistones 
sobre la grande antes de presionar con los electrodos ambas partes y soldar. 

En este metodo de soldadura son importantes los parametros de tiempo de 
circulacion de la corriente electrica y la presion ejercida por los electrodos sobre las 
piezas a soldar. 

A su vez en el caso de querer introducir un paso de soldadura en una maquina 
de prensa progresiva o una estacion transfer, este debe realizarse al final del proceso y 
no en una position intermedia, como seria mas logtco. Esto se debe a que durante el 
ciclo de prensado un par de electrodos enfrentados no estan en disposition de efectuar 
la resistencia el tiempo necesario con la presion correcta. Este problema se soluciona 
comunmente mediante la fijacion de las piezas a unir mediante remachado o similar. 
En efecto la operation de remachado se adecua al ciclo de ascension y descenso de 
las matrices en una prensa progresiva, sin embargo un remache presenta una baja 
resistencia a la traction y nula resistencia a la torsion. 

DESCRIPCI6N DE LA INVENCI6N. 
El dispositivo perfeccionado para la soldadura por resistencia objeto del 
presente registro, se caracteriza porque comprende un electrodo del conjunto de dos 
que forman una pinza y que permite su funcionamiento como paso intermedio de 
soldadura en una maquina de prensa progresiva o maquina transfer de estampacion o 
embuticion automatizada. Sin embargo no se descarta la utilization de dicho dispositivo 
en pinzas de robots y otros mecanismos susceptibles de su uso. 



El dispositivo busca obtener principalmente dos ventajas, consistentes en la 
consecucidn de la presi6n suficiente de soldadura durante el tiempo preciso sin que el 
ciclo de la prensa sea alterado con detenciones para efectuar dicha soldadura y la 
colocacion automatica de las piezas a soldar sobre la placa o chapa que se embute o 
estampa. 

En efecto el dispositivo forma un conjunto de soldadura junto con otro electrodo, 
sujetando las piezas a soldar y que permite la circulation de la corriente de soldadura a 
su traves. Cada uno de los electrodos esta fijado en una de las matrices o 
portamatrices enfrentadas de la prensa. 

El dispositivo esta constituido por un cuerpo base que se sujeta a la matriz o 
portamatriz, dicho cuerpo presenta una o varias columnas paralelas, aunque en 
principio se plantea el caso con dos columnas, estando sobre una de dichas columnas 
movible el electrodo y sobre la otra columna el elemento de acoplamiento intermedio 
de la pieza posicionadora. Dicho electrodo esta forzado mediante un elemento 
expansor posterior, tal como un muelle o un cilindro de gas. La punta del electrodo se 
encuentra alojada en el interior de un cuerpo posicionador ceramico soportado flotante 
sobre la otra columna. En el extremo de este cuerpo se encuentra la pieza pequena a 
soldar (por ejemplo una tuerca) dispuesta sujeta para su soldadura y enfrentada a una 
ventana inferior. Al bajar la maquina el posicionador hace contacto con la pieza inferior 
(por ejemplo una chapa sobre la que se coloca la tuerca), comprimiendola contra el 
electrodo inferior. Dichos posicionador coloca la ventana por la que saldra la tuerca o 
pieza a soldar directamente sobre la superficie de la pieza inferior en su posicion 
correcta. La continuaci6n de la compresion hace que la punta del electrodo avance por 
el seno del cuerpo que sujeta la tuerca acercandose a la tuerca y apoyada en el 
mencionado elemento expansor posterior. Cuando el avance de la prensa comprime el 
electrodo contra la tuerca o pieza a soldar la desplaza de su posicion contra la plancha 



inferior y dicho elemento expansor imprime la suficiente presion entre las piezas a 
soldar para realizar la soldadura por el paso de la corriente. Al retroceder la prensa el 
electrodo se retira primero y posteriormente el posicionador, quedando las dos piezas 
(plancha y tuerca) debidamente soldadas y unidas. 

Este dispositivo esta disenado para la realizacion de la soldadura en un plazo 
de tiempo muy corto, correspond iente con el que el electrodo esta presionado contra la 
pieza con la fuerza suficiente segun el tarado del elemento de expansion posterior. 
Para ello se ha previsto que el aparato suministrador de la corriente de soldadura 
funcione con una alta intensidad y frecuencia elevada. 

El electrodo comprende un cuerpo base con un orificio pasante de relacion con 
la columna sobre la que esta dispuesta. Entre el orificio o alojamiento para una guia.del 
electrodo y la columna existe un casquillo deslizante aislante, por ejemplo de material 
ceramico, o similar. Dicho electrodo presenta en su extremo posterior la 
correspondiente conexion con el cable electrico y en su parte anterior un vastago 
correspondiente con la parte interior del mismo, que establece contacto con la pieza a 
soldar y con el elemento de expansion posterior. El cuerpo del electrodo esta 
refrigerado por agua mediante un canal interior. A su vez, el vastago axial esta 
refrigerado por aire preferentemente, mediante unos orificios o ranuras por donde 
circula aire forzado, por ejemplo, con el fin de evitar vertidos de liquido sobre la matriz. 
Tambien se ha previsto que en el caso de utilizaciones extremas en las que se genera 
mucho calor en el electrodo, toda la refrigeracion sea por Ifquido mtegramente, ya sea 
con agua o con liquidos refrigerantes adecuados. El vastago se encuentra unido al 
cuerpo del electrodo de forma permanente o de forma amovible, ya sea por un cono 
morse, un anclaje cilfndrico u otro medio de montaje analogo. 

El posicionador cumple con dos premisas fundamentals, debe colocar la pieza 
pequefia en el sitio adecuado para su soldadura y debe alojar el vastago del electrodo 
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deslizante. Teniendo en cuenta que dicho electrodo se calienta ostensiblemente este 
posicionador se fabrica en un material que sea resistente a la temperatura y ademas 
sea aislante electrico alrededor del electrodo, tal como una ceramica o similar. El 
posicionador comprende en su parte inferior la ventana de salida de la pieza pequena a 
soldar, con las dimensiones adecuadas. A un lado se encuentra una ventana que 
comunica con la canaleta por la que se suministran de forma automatizadas las piezas, 
existiendo al f rente un sensor que determina cuando la pieza esta colocada en su 
posicion para iniciar el proceso de soldadura o bajada de la prensa. La pieza esta 
sujeta hasta que el vastago del electrodo la empuja hacia la ventana distal mediante 
unos clips laterales o un sistema similar. 

La union del posicionador sobre la columna en la que se desplaza se realiza 
mediante una pieza de acoplamiento intermedia. Dicha pieza ademas sirve de soporte 
a la entrada de la canaleta de suministro de piezas y al automatismo regulador de su 
entrada. Entre esta pieza de acoplamiento y la columna se encuentra un elemento de 
expansion que determina la presion para despegar el cuerpo de la parte superior 
respectivamente. La columna presenta un hueco interior en el que existe un muelle o 
cilindro de expansion enfrentado en el seno de la pieza de acoplamiento. A su vez, la 
pieza de acoplamiento presenta un pivote, o soporte limitador de carrera, alojado en 
una ranura lateral de la columna con el fin de evitar giros y limitar la carrera maxima. 
Se ha previsto que entre la columna y la pieza de acoplamiento exista un casquillo o 
elemento aislante y antifriccion. 

Todo el conjunto esta sujeto a la matriz o portamatriz mediante un sistema de 
union r£pida, tal como unas grapas o garras facilmente desmontables. 

Ya que el dispositivo esta previsto para su uso de forma totalmente automatica 
y sin asistencia puede presentar varios sensores, tales como el mencionado sensor de 



presencia de pieza pequena a soldar en el interior del posicionador, o el automatismo 
de suministro de piezas en la entrada de la canaleta, entre otros. 

Para completar la description que seguidamente se va a realizar y con objeto 
de ayudar a una mejor comprension de sus caracteristicas, se acompana a la presente 
memoria descriptiva, de un juego de figuras, de forma ilustrativa y no limitativa, donde 
se representan los detalles mas significativos de la invention. 

BREVE DESCRIPCI6N DE LOS DISENOS. 

Figura 1. Muestra una vista en alzado parcialmente seccionado del dispositive 

Figura 2. Muestra una vista en alzado de la columna que soporta el electrodo. 

Figura 3. Muestra una vista en alzado semiseccionado de la columna que 
soporta la pieza de acoplamiento intermedia. 

Figura 4. Muestra una vista inferior de la pieza de acoplamiento intermedia. 

Figura 5. Muestra una vista en alzado seccionado de la pieza de acoplamiento 
intermedia. 

Figura 6. Muestra una vista seccionada transversalmente de la pieza de 
acoplamiento intermedia. 

Figura 7. Muestra una vista en planta del cuerpo del electrodo. 

Figura 8. Muestra una vista en alzado seccionado del cuerpo del electrodo. 

Figura 9. Muestra una vista en alzado seccionado del posicionador. 

Figura 10. Muestra una vista de una section transversal del posicionador. 

Figura 1 1 . Muestra una vista en alzado del vastago del electrodo. 

Figura 12. Muestra una vista en alzado seccionado del vastago del electrodo, 
mostrando las canalizaciones de paso de aire. 

Figura 13. Muestra una vista de section transversal del vastago del electrodo 
mostrando las canalizaciones de paso de aire. 
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Figura 14. Muestra una vista semiseccionada de un detalle de soldadura con la 
pieza a soldar presionada por el vastago contra la plancha a soldar y en una posicion 
ligeramente anterior. 

DESCRIPClOlM DE UNA REALIZACI6N PREFERENTE. 
5 A la vista de las comentadas figuras y de acuerdo con la numeracion adoptada, 

se puede observar en las mismas una realization preferente, aunque no limitativa de la 
invention, la cual comprende un cuerpo (1) de soporte con dos columnas (3 y 4) 
paralelas, entre las que se encuentra un elemento (11) de expansion en disposition 
paralela. Este cuerpo (1) presenta en su parte posterior una placa (2) sufridera y a 

10 ambos lados unos achaflanados para la sujecion mediante grapas (24) o similares. 
Sobre una columna (3) se encuentra un electrodo (5 y 6) que comprende un cuerpo (5) 
con un orificio de fijacion con un casquillo (10) deslizante aislante. El cuerpo (5) del 
electrodo presenta en un extremo un anclaje (9) con el cable de conexion con la unidad 
de energia electrica de soldadura (no representado) y en el otro extremo un vastago (6) 

15 descendiente de presion. En el interior del cuerpo (5) del electrodo se encuentra un 
circuito (7) para el paso de refrigeracion liquida con sus correspondientes entrada (8) y 
salida. A su vez el vastago (6) presenta una serie de orificios y ranuras (29) de paso de 
refrigeracion por aire. Dicho vastago (6) se encuentra dispuesto coaxial con el 
elemento (11) de expansion existente en el cuerpo (1) de soporte y alojado 

20 parcialmente en el orificio (13) axial interior de un posicionador (12). Sobre la otra 
columna (4) se encuentra una pieza (19) de acoplamiento intermedia. En el extremo de 
dicha columna (4) se encuentra un orificio (30) ciego, en el que existe un muelle (25) o 
elemento de expansion forzado contra dicha pieza (19) de acoplamiento. A su vez, la 
columna (4) presenta en un lateral una ranura (26) de deslizamiento de un pivote (27) 

25 existente en la pieza (19) de acoplamiento, apto para delimitar el desplazamiento 
relativo entre ambos. Esta pieza (19) de desplazamiento presenta en su parte lateral 
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una clavija (23) de sujecion rapida de la canaleta (18) de suministro de tuercas en su 
alojamiento y en la parte anterior un hueco de alojamiento del elemento posicionador 
(12). Dicho elemento posicionador (12) esta fijado a su vez mediante una segunda 
clavija (22). La pieza (19) de acoplamiento presenta un casquillo (20) deslizante de 
5 fijacion sobre la columna (4). 

El elemento posicionador (12) comprende un orificio (13) interior axial en el que 
esta alojado el vastago (6) del electrodo y en el que se recibe la pieza (31) pequena a 
soldar desde una ventana (15) lateral embocada a la embocadura (17) de la canaleta 
(18). A ambos lados del orificio (13) axial del posicionador (12), y a la altura de la 

10 ventana (15) de entrada de la canaleta (18) existen unas ventanas en las que estan 
emergentes dos clips (16) de sujecion de la pieza (31) pequena cuando entra desde 
dicha canaleta (18). El orificio (13) axial presenta en el extremo inferior una ventana 
(14) de salida de la pieza (31) pequena a soldar empujada por el vastago (6) del 
electrodo contra la plancha (32) a unir, en colaboracion con el electrodo inferior (28). A 

15 un lado del posicionador (12) la pieza (19) de acoplamiento presenta asociado un 
sensor (21) de presencia de pieza (31) para automatizacion. 
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REIVINDICACIONES. 

1. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de funcionamiento automatico y acoplable a la matriz o portamatriz de 
una prensa con matriz progresiva o prensa con matriz transfer entre otras, 
caracterizado porque comprende un cuerpo (1) base, del que estan dimanadas una o 
varias columnas (3 y 4) paralelas, existiendo sobre al menos una de las columnas (3) 
un electrodo (5 y 6) relacionado con un polo de un generador (no representado) de 
corriente electrica de soldadura y en al menos una columna (4) un posicionador (12) de 
la pieza (31) pequena a soldar, encontrandose el electrodo (5 y 6) introducido en dicho 
posicionador (12) para la compresion de la citada pieza (31) a soldar sobre la plancha 
(32) o pieza inferior a soldar contra un segundo electrodo (28); y porque comprende un 
muelle o elemento de expansion (11) en una posicion posterior al vastago (6) del 
electrodo y coaxial con su eje de movimiento, operativamente apto para ejercer la 
fuerza de compresion en la soldadura; y porque comprende una pieza (19) de 
acoplamiento intermedia entre el posicionador (12) y la columna (4). 

2. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con la reivindicacion 1, caracterizado porque el 
electrodo comprende un cuerpo (5) con un orificio pasante o alojamiento gufa de la 
columna (3) de forma deslizante; y porque el cuerpo (5) presenta una canalizacion 
interna correspondiente con un circuito (7) de refrigeracion Hquida con su 
correspondiente entrada y salida (8); y porque el cuerpo (5) del electrodo presenta 
dimanado un vastago (6) parcialmente introducido en el posicionador (12) y dispuesto 
coaxial con el elemento (1 1) de expansi6n, operativamente apto para su penetracion. 

3. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el 
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vastago (6) del electrodo presenta unos orificios o acanaladuras (29) para su 
refrigeracion por aire. 

4. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque en 
una alternativa de realization la refrigeracion del vastago es por liquido. 

5. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el 
posicionador (12) comprende un orificio (13) axial de paso del vastago (6), presentando 
una ventana (14) inferior de colocacion de la pieza (31) al soldar y una ventana (15) 
lateral de entrada de la pieza (31) a soldar, embocada a la entrada (17) de una 
canaleta (18) de suministro automatico; y porque el posicionador (12) comprende a 
ambos lados del orificio (13) axial respectivos clips (16) de sujecion de la pieza (31) a 
soldar forzados por muelles o similares; y porque el posicionador (12) comprende, 
adyacente a una de sus paredes, un sensor (21) de presencia de pieza (31) a soldar en 
position correcta en el interior del orificio (13) axial. 

6. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con la revindication 5, caracterizado porque el orificio 
(13) axial de paso presenta una guia (no representada) de desplazamiento del vastago 
(6). 

7. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 5, caracterizado porque el 
posicionador (12) esta realizado en un material aislante de la corriente electrica y 
resistente al calor. 

8. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 y 5, caracterizado porque la 
pieza (19) de acoplamiento intermedia comprende un alojamiento o hueco de la 
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columna (4) por el que 6sta es desplazable; y porque la columna (4) comprende un 
orificio (30) interior ciego en su extremo libre, existiendo en el interior de dicho orificio 
un elemento (25) expansor, tal como un muelle o un cilindro de gas enfrentado con la 
pieza (19) de acoplamiento para su separation; y porque la columna (4) comprende, a 
un lado de su contorno, una ranura (26) longitudinal de longitud determinada en el que 
se encuentra un pivote (27) corredera limitador, dimanado de la pieza (19) de 
acoplamiento intermedia apta para determinar una carrera maxima de desplazamiento; 
y porque la pieza (19) de acoplamiento intermedio comprende un casquillo (20) 
deslizante alrededor de la columna (4). 

9. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1, 5 y 8, caracterizado porque 
la pieza (19) de acoplamiento intermedio comprende un alojamiento para la canaleta 
(18) de suministro de piezas (31) pequenas a soldar al interior del posicionador (12); y 
porque comprende la embocadura (17) de la canaleta enfrentada con la ventana lateral 
(15) de entrada al orificio axial (13) del posicionador; y porque comprende una clavija 
(23) de fijacion de dicha canaleta o medio de fijacion analogo. 

10. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con las reivindicaciones 1 , 5 y 8, caracterizado porque 
la pieza (19) de acoplamiento intermedio comprende una clavija (22) o medio de 
sujecion rapido del posicionador (12) para una rapida extraction. 

11. - DISPOSITIVO PERFECCIONADO PARA LA SOLDADURA POR 
RESISTENCIA, de conformidad con la revindication 1, caracterizado porque el cuerpo 
(1) comprende un acoplamiento o forma del cuerpo base apto para su sujecion por un 
medio rapido de fijacion, tal como unas grapas (24), a la matriz, portamatriz o 
herramienta sobre el que se coloque el dispositivo; y porque dicho cuerpo (1) base 
comprende en su parte posterior una placa (2) sufridera de contacto con la superficie 
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sobre la que se acopla, operativamente apta para recibir los esfuerzos de compresion 
en la soldadura. 
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IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE 
DESCRIPTION 
OBJECT OF THE INVENTION 
The object of the present Invention is an improved 
5 device for welding by resistance that comprises significant 
innovations and advantages compared to the present fixtures 
and devices for resistance welding of small metallic parts 
and similar objects. 

More specifically the new invention refers to a 
10 fixture that has an electrode for the welding of small 
parts and similar objects in transfer machines or rotating 
presses amongst other applications. The device is made up 
of a movable electrode in a support assisted by a gas 
cylinder, spring or compression element, allowing the time 
15 lapse of the weld to be sufficiently longs so that it is 
effective, without altering the movement cycle of the press 
in which it is installed. This device is held in place by a 
fast acting clamp and works in coordination with a 
conventional electrode arranged in the lower die or matrix. 
20 The device can also be used in multi-use clamps of robots 
and other machines . 

BACKGROUND TO THE INVENTION 
The welding of small metal parts by resistance is 
used in many different industries. It is applicable for the 
25 surface joining of parts and in the welding of plate-like 
elements to be bonded together. 

The classical welding operation consists of placing 
two parts between two electrodes applying pressure with a 
specific force at the moment of passing a defined 
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electrical current for a specific time between the two 
electrodes. The considerable resistance that exists between 
the surfaces in contact with the cwo parts and the high 
current that passes produces a high degree of heat that 
5 melts the , surrounding material, thus making the weld. 

In many cases two parts of differing sizes are 
welded, such as a nut onto the surface of a sheet of a 
certain size. The large part is usually positioned below 
and the small one is loaded by hand, by means of shuttles 

10 or pistons, onto the large part prior to applying of the 
pressure with the electrodes to both parts and welding. 

In this method of welding the time parameters for the 
circulation of the electrical current and the pressures 
exercised by the electrodes onto the parts to be welded are 

15 important . 

In turn in the case of wanting to introduce a welding 
step in a progressive machine press or in a transfer 
station, this must be carried out at the end of the process 
and not in an intermediate position, as would be the most 

20 logical. This is due to the fact that during the pressing 
cycle a pair of electrodes facing each other is not in a 
position to be able to carry out the resistance for the 
time necessary with the correct pressure. This problem is 
commonly solved by means of fixing the parts to be joined 

25 by means of a rivet or something similar. In effect the 
riveting operation is adapted to the rising and falling 
cycle of the dies in a progressive press; however a rivet 
has low resistance to the traction and zero resistance to 
the torsion . 
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DESCRIPTION OF THE INVENTION 
The improved device for welding by resistance that is 
the purpose of this invention is characterised in that it 
includes a two part electrode assembly that form a clamp 
5 and allow it to work as an intermediary welding step in a 
progressive press machine or transfer stamping machine or 
automated drawing. However, the use of said device in the 
clamps of robots and other mechanisms suitable for its use 
is not dismissed. 

10 The device mainly seeks to obtain two advantages, 

consistent with the obtaining of sufficient welding 
pressure for an exact time without the pressing cycle being 
altered with stoppages in order to carry out said weld and 
the automatic placing of the parts to be welded r onto the 

15 sheet or plate that is being pressed or deep drawn. 

In effect the device forms a welding assembly 
together with another electrode holding the parts to be 
welded and that allows the circulation of the welding 
current through it. Each one of the electrodes is fixed in 

2 0 one of the dies or die holders that face each other in the 
press . 

The device is made up of a base body that is fixed to 
the die or die holder; said body has one or several 
parallel columns, even though in principle the case put 
2 5 forward has two columns, the electrode being movable on one 
of the said columns and the intermediate coupling element 
of the positioning device being on the other. Said 
electrode is forced by means of a rear expanding element, 
such as a spring or gas cylinder. The point of the 
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electrode is housed on the inside of a ceramic positioning 
body with a float ingly supported on the other column. At 
the end of this body there is the small part to be welded 
(for example a bolt) held in place for the welding and 
5 facing a lower window. When the machine descends the 
positioning device makes contact with the lower part (for 
example a sheet onto which the nut is to be fitted) 
compressing it against the lower electrode. Said 
positioning device places the window by which the nut or 

10 the part to be welded will exit directly onto the surface 
of the lower part in its correct position. The continuation 
of the compression makes the point of the electrode advance 
through the body that holds the nut, approaching towards 
the nut and supported in the stated rear expansion element . 

15 When the advance of the press compresses the electrode 
against the nut or the part to be welded it moves it from 
its position against the lower sheet and said expansion 
element applies sufficient pressure between the parts to be 
welded in order to make the weld by the passing of the 

2 0 current. When the press withdraws, the electrode is 
withdrawn first and subsequently the positioning device, 
the two parts (sheet and nut) being duly welded and joined. 

This device is designed to make the weld in a very 
short period of time; correspondingly the electrode is 

25 pressed against the part with enough force according to the 
measurement of the rear expansion element. In order to do 
this it has been arranged so that the welding current 
supply element works at high intensity and high frequency. 
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The electrode has a base with a through opening over 
the column onto which it is arranged. Between the opening 
or housing for the electrode guide and the column there is 
a sliding insulating shield, for example made from a 
5 ceramic material or something similar. Said electrode has 
the corresponding electrical connecting cable at its rear 
end and on the front a rod corresponding to the internal 
part of same, which makes contact with the part to be 
welded and with the rear expansion element . The electrode 

10 body is cooled by water through an internal channel. In 
turn, the axial rod is by preference cooled by air through 
some openings or grooves around which forced air can be 
circulated, for example, for the purpose of avoiding the 
spilling of liquids onto the die. It has also been 

15 provisioned for the case in which under extreme use where a 
lot of heat is produced in the electrode that all the 
cooling is carried out by liquid, be it with water or 
suitable cooling liquids. The rod is connected to the 
electrode body in a permanent or in a movable manner, 

2 0 either by a Morse taper, a cylindrical anchorage or some 
other similar means of assembly. 

The positioning device fulfils two basic approaches, 
it must locate the small part in the appropriate place for 
the welding and it must house the sliding electrode rod. 

25 Taking into account that said electrode obviously heats up, 
this positioning device is manufactured from a material 
that is resistant to the temperature and moreover has 
electrical insulation around the electrode, such as a 
ceramic material or similar. On the bottom part of the 
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positioning device there is an exit window for the small 
part to be welded, and this must have suitable dimensions. 
On one side there is a window that connects to a conduit 
through which the parts are fed automatically, with a front 
5 sensor that will determine when the part has been placed in 
its position in order to start the welding process or the 
lowering of the press. The part is held until the electrode 
rod pushes it towards the distal window by means of some 
lateral clamps or a similar system. 

10 The connection of the positioning device on the 

column on which it moves is carried out by means of an 
intermediate coupling part. Said part is also used for 
support at the entrance of the part supply conduit and the 
automatic regulator for the entry. Between this coupling 

15 part and the column there is an expansion element that 
determines the pressure to detach the body of the upper 
part respectively. The column has a hollow interior in 
which there is a spring or an opposing expansion cylinder 
in the core of the coupling part. In turn, the coupling 

2 0 part has a pivot, or support limiting the travel, housed in 
a side groove of the column for the purpose of preventing 
turning and limiting the maximum travel. It has been 
provisioned that between the column and the coupling part 
there is a casing or insulating and anti-friction element. 

25 The entire assembly is fixed to the die by means of a 

system of fast connections, such as with some clamps or 
similar that are easily dismantled. 

As the device is envisaged to be used in a completely 
automatic manner and without assistance it can have several 
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sensors, such as the stated sensor for the presence of the 
small part to be welded on the inside of the positioning 
device, or the automated device for the supply of the parts 
at the entry of the, conduit, amongst others. 
5 In order to complete the description that is going to 

be made next and for the purpose of making the 
characteristics easier to understand, attached to this 
present document is a set of drawings in which, by way of 
being illustrative but not limiting, the most significant 
10 details of the invention have been represented. 

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS 
Figure 1. Shows a partially sectioned elevation view 
of the device. 

Figure 2. Shows an elevation view of the electrode 
15 support column. 

Figure 3. Shows a semi-sectioned elevation view of 
the column that supports the intermediary coupling part. 

Figure 4 . Shows a lower view of the intermediary 
coupling part. 

2 0 Figure 5. Shows a sectioned elevation view of the 

intermediary coupling part. 

Figure 6. Shows a transversally sectioned elevation 
view of the intermediary coupling part. 

Figure 7. Shows a plan view of the electrode body. 
25 Figure 8. Shows a sectioned elevation view of the 

electrode body. 

Figure 9. Shows a sectioned elevation view of the 
positioning device . 
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Figure 10. Shows a transversal sectioned view of the 
positioning device. 

Figure 11. Shows an elevation view of the electrode 

rod. 

5 Figure 12 . Shows a sectioned elevation view of the 

electrode rod, showing the channels for the passage of air. 

Figure 13. Shows a transversal sectioned view of the 
electrode rod, showing the channels for the passage of air. 

Figure 14. Shows a semi-sectioned view of a detail of 
10 welding with the part to be welded pressed by the rod 
against the sheet to be welded and in a slightly forward 
position. 

DESCRIPTION OF A PREFERRED EMBODIMENT 
In view of the figures commented on, and according to 

15 the numbering adopted, a preferred embodiment of the 
invention can be seen in same that is not by way of 
limitation. These consist of a support body (1) with two 
parallel columns (3 and 4), between which there is an 
expansion element (11) arranged in parallel. This body (1) 

20 has a receiving plate (2) at its rear and on both sides 
some bevelling for the fixing by means of clamps (24) or 
similar. On the column (3) there is an electrode (5 and 6) 
that is made up of a body (5) with a fixing opening with a 
movable insulated casing (10) . The body (5) of the 

2 5 electrode has an anchoring (9) at one end to the connection 
cable to the electrical welding energy supply (not shown) 
and at the other end a rod (6) lowering by pressure. On the 
inside of the electrode body (5) there is a circuit (7) for 
the passage of the cooling liquid with its corresponding 
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entrance (8) and exit. In turn the rod (6) has a series of 
openings and grooves (2 9) for the passage of cooling air. 
Said rod (6) is arranged coaxially with the expansion 
element (11) in the support body (1) and partially housed 
5 in the internal axial opening (13) of the positioning 
device (12) . On the other column (4) there is an 
intermediary coupling part (19) . At the end of said column 
(4) there is a blind opening (30) , in which there is a 
spring (25) or an expansion element forced against said 

10 coupling part (19) . In turn, on the side of the column (4) 
there is a groove (26) for the movement of a pivot (27) 
present on the coupling part (19) , suitable to set the 
limit of the movement relative to each other. This moving 
part (19) has a rapid fixing pin (23) on the side of the 

15 bolt supply conduit (18) in its housing and at the front a 
housing space for the positioning device (12) . Said 
positioning device (12) is in turn fixed by means of a 
second pin (22) . The coupling part (19) has a moving casing 
(20) for fixing to the column (14) . 

2 0 The positioning element (12) has an internal axial 

opening (13) in which the electrode rod (6) is housed and 
into which the small part (31) to be welded is received 
from a side window (15) inserted into the passage (17) of 
the conduit (18) . On both sides of the axial opening (13) 

25 of the positioning device (12) , and at the entrance of the 
window (15) of the conduit (18) there are some windows in 
which there are two fixing clamps (16) protruding from the 
small part (31) when it enters from said conduit (18) . The 
axial opening (13) has an exit window (14) for the small 
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part (31) to be welded at its lower end that is pushed by 
the electrode rod (6) against the sheet to be joined (32), 
together with the lower electrode (28) . On one side of the 
positioning part (12) , the coupling part (19) has an 
associated sensor (21) fitted to detect the presence of the 
part (31) for automation purposes. 
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CLAIMS 

1. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, having 
automatic working and attachable to the die or die holder 
of a progressive die press or transfer press die amongst 

5 others, characterised in that it has a body base (1) from 
which one or several parallel columns (3 and 4) can arise, 
there being an electrode (5 and 6) on at least one of the 
columns (3) with one pole connected to a welding electric 
current generator (not shown) and on at least one column 

10 (4) a positioning device (12) for the small part (31) to be 
welded, the electrode (5 and 6) being introduced in said 
positioning device (12) for the compression of said part 
(31) to be welded onto the sheet (32) or lower part to be 
welded against a second electrode (28) ; and in that it 

15 includes a spring or expansion element (11) in a rear 
position to the electrode rod (6) and coaxial with its 
movement axis, operationally suitable to exercise the 
compression force in the welding; and in that it includes 
an intermediary coupling part (19) between the positioning 

20 device (12) and the column (4) . 

2. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
claim 1, characterised in that the electrode includes a 
body (5) with a through hole or houoing guide of the column 
(3) in a sliding manner; and in that the body (5) has an 

25 internal channel corresponding to a cooling liquid circuit 
(7) with its corresponding inlet and outlet (8) ; and in 
that the electrode body (5) has a rod (6) partially 
introduced into the positioning device (12) and coaxially 
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arranged with the expansion element (11) , operationally 
suitable for penetration. 

3. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
claims 1 and 2, is characterised in that the electrode rod 

5 (6) has "some openings ..or grooves (29) for air cooling. 

4. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
claims 1 and 2, is characterised in that in an alternative 
embodiment the cooling of the rod is by liquid. 

5. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
10 claims 1 and 2, is characterised in that the positioning 

device (12) is made up of an axial opening (13) for the 
passage of the rod (6) , having a lower window (14) for the 
placement of the part to be welded (31) and a side window 
(15) for the entry of the part to be welded (31) , going 

15 into the inlet (17) of an automatic supply channel (18) ; 
and in that the positioning device (12) has on both sides 
of the axial opening (13) respective fixing clamps (16) for 
the part to be welded (31) by springs or similar devices; 
and in that the positioning device (12) has a sensor (21) 

20 adjacent to one of its walls to detect the presence of the 
part (31) to be welded into the correct position on the 
inside of the axial opening (13) . 

6. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
claim 5, is characterised in that the axial opening (13) 

2 5 for the passage has a guide (not shown) for the movement of 
the rod (6) . 

7. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
claims 1 and 5, is characterised m that the positioning 
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device (12) is made from a material for insulation from the 
electrical current and is heat resistant. 

8. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
claims 1 and 5, is characterised in that the intermediary 

5 coupling part (19) has a housing or opening in the column 
(4) through which it is movable; and in that the column (4) 
has an internal blind opening (30) at its free end, said 
opening having on the inside an expansion element (25) , 
such as a spring or gas cylinder facing the coupling part 

10 (19) for its separation; and in that the column (4) has, on 
one side of its contour, a longitudinal groove (26) of a 
specific length into which there is a limiting pivot slide 
(27) , coming from the intermediary coupling part (19) 
suitable to determine the maximum travel of the movement; 

15 and in that the intermediary coupling part (19) has a 
moving casing (2 0) around the column (4) . 

9. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
claims 1, 5 and 8, is characterised in that the 
intermediary coupling part (19) has a housing for supply 

2 0 conduit (18) of the smal 1 parts (31) to be welded on the 
inside of the positioning device (12) ; and in that the 
entry (17) of the conduit is facing the side window (15) of 
the axial opening (13) of the positioning device; and in 
that it has a fixing peg (23) for said conduit or similar 

2 5 means of fixing. 

10. - IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
claims 1, 5 and 8, is characterised in that the 
intermediary coupling part (19) has a peg (22) or similar 
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means of quick fixing for the positioning device (12) for 
its rapid removal . 

11.- IMPROVED RESISTANCE WELDING DEVICE, according to 
claim 1, is characterised in that: the body (1) has a 
5 coupling or shape of the base body suitable for fixing by 
some quick means, such as by clamps (24), to the die or die 
holder or tool onto which the device is fitted; and in that 
said body (1) base has a strengthening sheet (2) at its 
rear in contact with the surface onto which it is attached, 
10 operationally suitable to take the forces of compression 
during the welding. 
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